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Abstract of DE1 9641 094 

Plastic strip (1) is fed on the surface of a separation strip (11) 



between a stamping roller (2) and a back-up roller (3) where 
labels are punched out without leaving a punching frame on 
the strip. As the strip leaves the rollers, the strip (4) is pealed 
off and fed downwardly between rollers (3,5). At the same 
time another strip (12) is fed into place so as to receive the 
stamped strip (1). This strip (12) then passes through rollers 
(6,7) where the label are adhered to it. Because the strip (12) 
moves at a greater speed than strip (4) the labels are 
separated. 
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DE 35 11 717 C2 



@ Verfahren zum verlustfreien Stanzen von kfebenden Stanzlingen 

(§5) Verfahran zum verlustfreien Stanzen von kJebenden 
Stanzlingen aus einer endlosen Bahn, die zumindest einsei- 
tig mit einem Trennlaminat eingedeckt ist, 
dadurch gekennzeichnet, da& 

a) die Bahn in eine Stanzvorrichtung gefuhrt wird, wobei in 
der Schneidlinie der Stanzvorrichtung die einzelnen Kontu- 
ren der Stanziinge ohne Stanzgitter in der Bahn durchge- 
stanzt warden, 

b) unmittefbar nach dem Stanzvorgang das Trennlaminat 
mittels einer Spendekante mit kleinem Umlenkradius abge- 
zogen wird, 

c) anschlie&and die einzelnen Stanziinge auf eln zweites 
Trennlaminat aufgebracht werden, wobei das zweite Trenn- 
laminat eine hdhere Bahngeschwindigkeit aufweist als das 
erste Trennlaminat, wodurch eine Vereinzelung der Stanziin- 
ge auf dem zweiten Trennlaminat stattflndet 
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Beschreibung 

Der Erfindung betrifft das verlustfreie Stanzen von 
klebenden Stanzlingen aus einer endlosen Bahn, die zu- 
mindest einseitig mil einem Trennlaminat eingedeckt ist 

Die aus dem Stand der Technik vorbekannte Art der 
Herstellung von klebenden Stanzlingen erfolgt mittels 
des sogenannten Gitterstanzens. Dabei wird in eine end- 
lose Bahn, die aus dem zu stanzenden Material besteht 
und die zumeist zumindest einseitig mit einem Trennla- 
minat eingedeckt ist, ein Gitter eingestanzt. Der Vor- 
gang der Stanzung kann beispielsweise rotativ in der 
Schneidlinie zwischen einer Schneidwalze und einer Ge- 
genwaize erfolgen. 

Nach Entfernen des Stanzgitters in der Bahn bleiben 
die einzelnen Stanzlinge auf dem Trennlaminat zuruck. 
Die Steg breite des Gitters ist dabei so zu wahlen, daB 
eine Beriihrung der einzelnen Stanzlinge ausgeschlos- 
sen ist, um das nachtragliche erneute Verkleben der 
Stanzlinge auszuschlieBen. Das Verkleben tritt insbe- 
sondere bei Stanzlingen aus einem flieBfahigen, kleben- 
den Material auf. 

Dies Verfahren findet insbesondere in der Herstel- 
lung von Etiketten Verwendung. Weiterhin werden auf 
diese Weise auch Bahnen verarbeitet die aus einer beid- 
seitig selbstklebenden Klebfolie bestehen. Die Klebfolie 
ist dabei eine solche auf Basis von thermoplastischem 
Kautschuk und klebrigmachenden Harzen, mit hoher 
Elastizitat und geringer Plastizitat Die aus dem Stanz- 
vorgang resultierenden Stanzlinge sind unter anderem 
unter dem Namen "PosterStrips"® der Firma Beiersdorf 
im Handel erhaltlich. 

Das beschriebene Verfahren ist aber mit einer Viel- 
zahl von Nachteilen versehen. Das Stanzgitter, das je 
nach Material eine bedeutende Stegbreite aufweist, 
steht fur eine Weiterverarbeitung nicht zur Verfugung. 
Es landet daher in den meisten Fallen im AbfalL 

Damit ist ein nicht unerheblicher Verlust an Material 
verbunden, der teilweise den Materialmengen ent- 
spricht, die insgesamt in den produzierten Stanzlingen 
verarbeitet werden. Dies ist aus betriebswirtschaftli- 
chen Erwagungen sehr unbefriedigend Daruber hinaus 
sollte ein Verlust schon aus okologischer Sicht vermie- 
den werden. 

In der DE 35 11 717 C2 wird ein Verfahren beschrie- 
ben, mit dem ein Tragerband mit auf diesem Tragerband 
losbar haften den Selbstklebeetiketten hergestellt wer- 
den kann. Dazu werden auf dem Tragerband beidseitig 
selbstklebend ausgerustete Folien- oder Papierbahnen 
aufgebracht Diese Tragerband wird in ein Stanzwerk- 
zeug gefuhrt, in dem die oberen und die unteren Folien- 
oder Papierbahnen gleichzeitig und deckungsgleich 
ubereinander gestanzt werden. Aber auch diese Art des 
Stanzens ist nur mittels eines Stanzgitters moglich, das 
nach dem Stanzen von dem Tragerband abgezogen 
wird 

Aufgabe der Erfindung war es somit ein Verfahren 
zur Verfiigung zu stellen, das klebende Stanzlinge ohne 
Stanzgitter, also verlustfrei, aus einer endlosen Bahn 
stanzt. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie 
es in dem Patentanspruch 1 beschrieben ist Vorteilhaf te 
Weiterbildungen des Verfahrens sind Gegenstand der 
Unteranspruche. 

DemgemaB betrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
verlustfreien Stanzen von klebenden Stanzlingen aus 
einer endlosen Bahn, die zumindest einseitig mit einem 
Trennlaminat eingedeckt ist 
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Im ersten Verfahrensschritt wird die Bahn in eine 
Stanzvorrichtung gefuhrt, wobei in der Schneidlinie der 
Stanzvorrichtung die einzelnen Konturen der Stanzlin- 
ge ohne Stanzgitter in der Bahn durchgestanzt werden. 

5 Im zweiten Verfahrensschritt wird unmittelbar nach 
dem Stanzvorgang das Trennlaminat mittels einer 
Spendekante mit kleinem Umlenkradius abgezogen. 

Im dritten Verfahrensschritt werden anschlieBend die 
einzelnen Stanzlinge auf ein zweites Trennlaminat auf- 

o gebracht, wobei das zweite Trennlaminat eine hohere 
Bahngeschwindigkeit aufweist als das erste Trennlami- 
nat, wodurch eine Vereinzelung der Stanzlinge auf dem 
zweiten Trennlaminat stattfindet 
Die Bahngeschwindigkeit des zweiten Trennlaminats 

5 ist stets so zu wahlen, daB sie groBer ist als die des ersten 
Trennlaminats. 

Die Differenzgeschwindigkeit zwischen dem ersten 
Trennlaminat und dem zweiten Trennlaminat legt 
gleichzeitig den Abstand fest, mit dem die einzelnen 

o Stanzlinge auf dem zweiten Trennlaminat abgelegt wer- 
den: 

Je hoher die Differenzgeschwindigkeit, desto groBer die 
Abstande. 

Vorteilhafterweise wird die Stanzvorrichtung aus ei- 

5 ner rotativen Schneidwalze und einer gleichlaufigen 
Gegenwalze gebildet, wobei die Bahn in den Spalt zwi- 
schen der Schneidwalze und der Gegenwalze gefuhrt 
wird, und wobei das Trennlaminat uber die Gegenwalze 
gefuhrt wird In dem Spalt werden dann die einzelnen 

o Konturen der Stanzlinge ohne Stanzgitter in der Bahn 
durchgestanzt 

Weiterhin bevorzugt besteht die Stanzvorrichtung 
aus einer Hubstanze, in die die Bahn gefordert wird. 
Hinter der Hubstanze kann ein Puffer vorgesehen sein, 

5 um den kontinuierlichen Fortgang des Verfahrens si- 
cherzustellea In diesem Fall erfolgt der zweite Verfah- 
rensschritt unmittelbar hinter dem Puffer. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfflhrungsform des 
Verfahrens werden die Stanzlinge in einem Spalt zwi- 

o schen zwei gleichlaufigen Walzen auf das zweite Trenn- 
laminat aufgebracht wodurch die gezielte Fuhrung der 
Stanzlinge gewahrleistet ist Weiterhin erreicht man in 
dem Spalt einen gewissen AnpreBdruck, mit dem die 
Stanzlinge auf das zweite Trennlaminat gedruckt wer- 

5 den, was das Verkleben der Stanzlinge auf dem Trennla- 
minat sicherstellt 

Die Bahn weist bevorzugt eine geringere Breite auf 
als das erste Trennlaminat und/oder das zweite Trennla- 
minat 

o Besonders vorteilhaft ist das Verfahren einsetzbar, 
wenn die Bahn gebildet ist von einer beidseitig selbst- 
klebenden Klebfolie, die eine solche auf Basis von ther- 
moplastischem Kautschuk und klebrigmachenden Har- 
zen ist mit hoher Elastizitat und geringer Plastizitat und 

5 die mit oder ohne Zwischentrager elastisch oder pla- 
stisch dehnbar ist Eine derartige Klebfolie klebt insbe- 
sondere auf der oberen und auf der unteren Seite, aber 
auch die durch das Stanzen gebildeten Schnittkanten 
kleben. Somit kann die verlustfrei gestanzte Bahn nicht 

,o sehr lange gespeichert werden, ohne daB die einzelnen 
Stanzlinge wieder untereinander verkleben, was eine 
nachtraglich durchzufuhrende Trennung erschwert 
wenn nicht gar unmbglich macht 
Das Verfahren ist weiterhin zur Stanzung von Etiket- 

i5 ten hervorragend geeignet Die Etiketten konnen dabei 
aus einer einseitig klebend ausgeriisteten Bahn gestanzt 
werden. Diese Bahn kann dabei gebildet sein aus Lack, 
beispielsweise strahlengehartetem Lack, oder einem La- 
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minat aus Folien. Ein Beispiel fur ein derartiges Laminat 
1st das Kaffeetutenventil, das zur Verpackung des Kaf- 
fees benotigt wird 

Auch fur den Fachmann nicht vorherzusehen, erlaubt 
das erfindungsgemafie Verfahren bei elastisch oder pla- 
stisch dehnbaren Materialien, die oftmals sehr empfind- 
lich sind und zum ReiBen neigen, im Gegensatz zurn 
herkommlichen Gitterstanzen eine wesentlich hohere 
Bahngeschwindigkeit, derm die bisher nicht zu unter- 
druckende Gefahr, daB bei hohen Bahngeschwindigkei- 
ten wahrend des Gitterabzugs das Gitter abreiBt, tritt 
im erfindungsgemaBen Verfahren nicht auf. So ist eine 
Steigenmg der Geschwindigkeit bei den Klebfolien auf 
Basis von thermoplastischem Kautschuk und klebrig- 
machenden Harzen, die eine hohe Elastizitat und eine 
geringe Plastizitat aufweisen, um den Faktor 4 problem- 
los moglich. 

Eine kontinuierliche Betriebsweise des Verfahrens ist 
nicht zwingend Vielmehr kann das Verfahren auch in 
vielen einzelnen Schritten durchgefiihrt werden, wobei 
die Verfahrensschritte synchron angefahren und an- 
schlieBend wieder gestoppt werden. Diese Betriebsart 
bietet sich insbesondere bei der Verwendung einer 
Hubstanze an. 

Weiterhin zeichnet sich das Verfahren durch andere 
okonomische und okologische Vorteile aus, Zum einen 
kann das erste Trennlaminat, das im Prinzip lediglich die 
Funktion eines Zwischentragers aufweist, mehrmals im 
Verfahren eingesetzt werden, bevor ReiQer auftreten. 
Die in diesem Trennlaminat auftretenden Stanzkontu- 
ren stehen einem of tmaligen Recycling nicht im Wege. 

Weiterhin kann auch das zweite Trennlaminat recy- 
celt werden, wenn dieses nach Entfernen der Stanzlinge 
ebenfalls aufgewickelt wird In diesem Trennlaminat 
sind keinerlei Spuren des Stanzvorganges zu beobach- 
ten, so daB das Trennlaminat mehrmals eingesetzt wer- 
den kann. 

Insbesondere beim Stanzen von Etiketten erweist 
sich die fehlende Anstanzung des Trennlaminats als £u- 
Bert vorteilhaft Bei der industriellen Verwertung der 
Etiketten wird das zweite Trennlaminat oft gleich zum 
maschinellen Spenden des Etiketts verwendet Bei sehr 
hohen Geschwindigkeiten und den damit verbundenen 
hohen Anf orderungen an das Trennlaminat erweist sich 
ein angestanztes Trennlaminat als nicht ausreichend be- 
lastungsfahig. Es treten ReiBer des Trennlaminats auf, 
was zu einer zeitaufwendigen Unterbrechung des fibli- 
cherweise kontinuierlichen Verfahrens fuhrt Eine der- 
artige Schwachung des Trennlaminats ist beim erfin- 
dungsgemaBen Verfahren nicht zu beobachten. 

Im folgenden soli das Verfahren anhand mehrerer 
Figuren verdeutiicht werden, ohne daB dies in irgendei- 
ner Form einschrankend wirken solL 

Es zeigen die 

Fig. 1 die zur Durchfuhrung des Verfahrens notwen- 
digen Einrichtungen, wobei als Stanzvorrichtung eine 
rotative Schneidwalze und eine gleichlaufige Gegen- 
walze vorgesehen sind, und 

Fig. 2 den Vorgang des Stanzens aus der endlosen 
Bahn mil der anschlieBenden Vereinzelung der Stanzlin- 
ge, und zwar dargestellt fur die Bahnebene. 

Wie in Fig. 1 gezeigt, wird die endlose Bahn 1 mit 
einer Geschwindigkeit von 30 m/min in die Schneidlinie 
21 zwischen der Schneidwalze 2 und der gleichiaufigen 
Gegenwalze 3 geffihrt Die Bahn 1 besteht aus einer 
beidseitig selbstklebenden Klebfolie auf Basis von ther- 
moplastischem Kautschuk und klebrigmachenden Har- 
zen. Diese Klebfolie ist sowohl auf der oberen Seite als 
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auch auf der unteren Seite mit einem Trennlaminat in 
Form einer Trennfolie It eingedeckt, die fiber die Ge- 
genwalze 3 gefuhrt wird. Die Trennfolie 11 ist vortefl- 
haf terweise breiter als die Bahn 1. 
5 Der jeweilige Richtungssinn der Schneidwalze 2 und 
der Gegenwalze 3 ist durch die eingezeichneten Pfeile 
vorgegeben. 

In der Schneidlinie 21 werden die Konturen der 
Stanzlinge 13, 14 in die Bahn 1 gestanzt, ohne daB ein 

10 Stanzgitter Verwendung findet Das Durchstanzen er- 
folgt dabei bis auf die untere Trennfolie 11. 

Unmittelbar nach der Schneidlinie 21 wird die untere 
Trennfolie 11 fiber eine Spendekante 4 abgezogen, wo- 
bei die Fuhrung der Trennfolie 11 zunachst fiber eine 

15 kleine Rolle 5 erfolgt, die die Trennfolie 11 an die Ge- 
genwalze 3 an legt Von der Gegenwalze 3 wird die 
Trennfolie 11 zu einer hier nicht dargesteilten Wickel- 
vorrichtung gefuhrt Der aus der Trennfolie 11 herge- 
stellte Wickel kann erneut in dem Verfahren eingesetzt 

20 werden. 

Aufgrund des kleinen Umlenkradius der Trennfolie 

1 1 an der Spendekante 4 und aufgrund der Tragheit der 
gestanzten, aber noch zusammenhangenden Stanzlinge 
13, 14 lauft die Bahn 1 nach dem Entfernen der Trennfo- 

25 lie 11 unbeeinfluBt geradeaus, und zwar direkt in einen 
zweiten Walzenspalt 61, der von zwei ebenfalls gleich- 
laufigen Walzen 6, 7 gebildet wird. Die Walzen 6, 7 
weisen stets eine hohere Umfangsgeschwindigkeit auf 
als die Schneidwalze 2 und die Gegenwalze 3. Die obere 

30 Walze 6 ist fiber eine Vorrichtung 81 mit einer Aufhan- 
gung 8 verbunden. Mittels einer Feder 82, die an der 
Vorrichtung 81 angreift, kann der Druck, mit dem die 
Walze 6 auf die untere Walze 7 gepreBt wird, vorgege- 
ben werden. 

35 Im Walzenspalt 61 wird an die durchgestanzte Bahn 1 
die zweite Trennfolie 12 von unten fiber die untere Wal- 
ze 7 herangefuhrt Die hohere Geschwindigkeit von 
47 m/min der zweiten Trennfolie 12 fuhrt dazu, daB die 
in der Bahn 1 zusammenhangenden Stanzlinge 13, 14 

40 nunmehr vereinzelt werden. 

Der sich endgultig einstellende Abstand der Stanzlin- 
ge 13, 14 auf der zweiten Trennfolie 12 hangt dabei von 
der Differenzgeschwindigkeit zwischen der ersten 
Trennfolie 11 und der zweiten Trennfolie 12 ab. Bei den 

45 angegebenen Geschwindigkeiten ergibt sich, daB auf ei- 
ne Lange von 95 mm insgesamt ffinf Stanzlinge 13, 14 
mit einer Breite von 20 mm abgelegt werden. 

In Fig. 2 ist das Verfahren mit Blick auf die Bahn 1 
dargestellt Die Bahn 1 lauft in Pfeilrichtung auf der 

so ersten Trennfolie 11 in die Schneidlinie 21. In der 
Schneidlinie 21 findet der Stanzvorgang statt, in die 
Bahn 1 werden die Konturen der Stanzlinge 13, 14 ein- 
gestanzt An der Spendekante 4 wird die erste Trennfo- 
lie 11 abgezogen, die gestanzte Bahn 1 lauft unbeein- 

55 fluBt geradeaus weiter. Im zweiten Walzenspalt 61 wird 
zum einen die zweite Trennfolie 12 an die Bahn 1 heran- 
gefuhrt, zum anderen erfolgt wegen der hoheren Ge- 
schwindigkeit der zweiten Trennfolie 12 gegenuber der 
ersten Trennfolie 11 die Auftrennung der gestanzen 

60 Bahn 1 in die einzelnen Stanzlinge 13, 14. Dabei weisen 
das erste Trennlaminat 11 und das zweite Trennlaminat 

12 eine groBere Breite auf als die Bahn 1. 

Patentanspruche 

65 

1. Verfahren zum verlustfreien Stanzen von kleben- 
den Stanzlingen aus einer endlosen Bahn, die zu- 
mindest einseitig mit einem Trennlaminat einge- 
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deckt ist, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die Bahn in eine Stanzvorrichtung gefiihrt 
wird, wobei in der Schneidlinie der Stanzvor- 
richtung die einzeinen Konturen der Stanzlin- 
ge ohne Stanzgitter in der Bahn durchgestanzt 5 
werden, 

b) unmitteibar nach dem Stanzvorgang das 
Trennlaminat mittels einer Spendekante mit 
kleinem Umlenkradius abgezogen wird, 

c) anschlieBend die einzeinen Stanzlinge auf 10 
ein zweites Trennlaminat auf gebracht werden, 
wobei das zweite Trennlaminat eine hohere 
Bahngeschwindigkeit aufweist als das erste 
Trennlaminat, wodurch eine Vereinzelung der 
Stanzlinge auf dem zweiten Trennlaminat 15 
stattfindet 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stanzvorrichtung von einer rotati- 
ven Schneidwalze und einer gieichlaufigen Gegen- 
walze gebildet ist, wobei die Bahn in den Spalt zwi- 20 
schen der Schneidwalze und der Gegenwalze ge- 
fiihrt wird, und wobei das Trennlaminat iiber die 
Gegenwalze gefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stanzvorrichtung von einer Hub- 25 
stanze gebildet ist, in die die Bahn gefiihrt wird und 
hinter der gegebenenf alls ein Puffer angeordnet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stanzlinge auf das zweite Trennla- 
minat in einem Spalt zwischen zwei gieichlaufigen 30 
Walzen aufgebracht werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahn eine geringere Breite auf- 
weist als das erste Trennlaminat und/oder das zwei- 
te Trennlaminat .35 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahn gebildet ist von einer beid- 
seitig selbstklebenden Klebfolie, die eine solche auf 
Basis von thermoplastischem Kautschuk und kle- 
brigmachenden Harzen ist, mit hoher Elastizitat 40 
und geringer Plastizitat 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klebfolie mit oder ohne Zwi- 
schentrager elastisch oder plastisch dehnbar ist 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die klebenden Stanzlinge einseitig 
klebend ausgerustete Etiketten sind 
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